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Tato bakalářská práce se zabývá designem transformátorové páječky. Produkt je 
v první řadě analyzován z historické, technické a designérské stránky. Následně je 
navržen nový design tohoto produktu, který respektuje aspekty ergonomické, 











This bachelor thesis deals with the design of transformer soldering gun. The product 
is  analyzed from the historical, technical and design ways at first. Subsequently,  the 
new design of this product is proposed, with respect to ergonomic, technical, 
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Od vynálezu první transformátorové páječky uběhlo už přes 70 let. Od té doby se na 
trhu objevilo mnoho jejich konkurentů, avšak klasická pistolová páječka se stále těší 
velké oblíbenosti, ať už u domácích kutilů, či ve výrobních podnicích. I přes její 
popularitu se však její vývoj jakoby zastavil, současné páječky se téměř neliší od 
svých prvních prototypů, jak z pohledu technického, tak tvarového. 
Mou snahou v této bakalářské práci tedy bylo najít novu cestu k jejímu vylepšení, ať 
už jde o stránku estetickou, ergonomickou nebo technickou a zpříjemnit tak práci 
s tímto výrobkem. Rád bych svým návrhem oslovil jak elektrotechniky profesionály, 
tak i amatéry a pokusil se vyřešit problémy nynějších transformátorových páječek. 
Mezi ně hlavně patří problematické upevnění pájecí smyčky, nepříliš přívětivá 







1 VÝVOJOVÁ ANALÝZA 
 
1.1 Počátky pájení 
První použití pájení se odhaduje do doby 3000 let před naším letopočtem, kdy 
Egypťané začali pomocí tavení zlata a jiných ušlechtilých kovů pájet své šperky.  
 
Okolo roku 2000 před naším letopočtem se jako spojovací materiál začalo používat 
olovo. Později byla vyvinuta slitina olova a cínu a díky své nízké teplotě tání a dobré 
smáčivosti se stala nejpoužívanější pájkou. Výborně jí dokázali využít Římané, kteří 
s ní pájeli měď, bronz a čisté olovo. Například olověné trubky jejich akvaduktů byly 
spojovány pomocí pájení právě touto pájkou. [1] 
 
Princip pájení zůstal neměnný až do konce 19. století. Páječka byla ohřívána v peci, 
až se na jejím hrotu dosáhlo potřebné teploty, byl pomocí ní roztaven přídavný 
materiál, pájka, nad spojovanými částmi. Po zchladnutí vznikl pevný, 
nerozebíratelný spoj. Hroty páječek byly tvořeny velkým kusem mědi. Ty si však 
nebyly schopné udržet teplo potřebné pro tavení na dlouhou dobu. A pro plynulou 
práci, proto bylo vhodné mít několik těchto páječek. Zatímco jednou se pájelo, 





Zatím poslední velký rozvoj pájení nastal díky rozšíření elektrické sítě a průmyslové 
výrobě. První elektrickou páječku vyrobil Ernst Sachs. Patentoval ji v roce 1921 







































































1.2 První transformátorová páječka 
První páječku transformátorového typu sestrojil v roce 1941 Carl E. Weller. Získal 
na ni patent a v roce 1946 založil firmu Weller na výrobu a prodej jeho vynálezu. 
Společnost byla později sloučena do skupiny Cooper Industries, avšak značka Weller 
byla zachována pro pájecí zařízení. 
Dlouhé čekání na ohřev hrotu u klasické páječky a tím i plýtvání energií a časem 
bylo jedním z hlavních důvodů, proč Weller vynalezl transformátorovou páječku. Za 
formování zařízení do tvaru pistole a zahrnutí spouště zřejmě stojí inspirace 
zbraněmi, které miloval. [4] 
 
  
Princip funkce jeho páječky se používá dodnes. Transformátor, který pájecí pistole 
v sobě skrývá, transformuje dolů. Znamená to, že na primárním vinutí transformátoru 
je více závitů nežli na vinutí sekundárním (v případě pistolové páječky jsou 
na sekundárním vinutí dva závity). A proto má proud velmi vysoké hodnoty, tudíž 
i teplo, které v pájecí smyčce vzniká, je velké. Teplo se koncentruje ve smyčce 
z toho důvodu, že smyčka má oproti zbytku sekundárního vinutí mnohem menším 
průřez, tím pádem i mnohem větší odpor. To způsobí prudké zvýšení teploty smyčky, 
která překročí teplotu tání pájky. Tím pádem můžeme pájku rozpustit a použít ji 
k vytvoření vodivého spojení dvou částí. Hlavní výhodou této nové páječky oproti 
klasickým páječkám té doby byla velmi rychlá doba ohřevu hrotu páječky, 





































































1.3 Vývoj transformátorových páječek 
Na pozdějších výrobcích značky Weller můžeme vypozorovat vývoj pistolových 
páječek. Páječka Weller D-207 vyráběná od roku 1947 měla jako první zabudovanou 
žárovku pro osvětlení místa pájení. Na obrázku 1.3 vidíme plakát upozorňující 
především na tuto inovaci.   
Nejpopulárnější a pravděpodobně nejprodávanější páječkou na americkém trhu se 
stala páječka Weller 8200 N prodávaná od roku 1960. Oproti starším verzím se liší 
pájecí smyčkou, která je umístěna ve vertikální poloze. Vodiče sekundárního vinutí 
jsou pod sebou. Zajímavé je, že na americkém trhu jsou takto prodávány téměř 
všechny pistolové páječky, zatímco v Evropě se stále využívá staršího způsobu, tedy 
vodiče sekundárního vinutí jsou vedle sebe. Tato páječka také využívá tzv. systém 
„Dual heat“ který umožňuje volbu tepelného výkonu, 100 nebo 140 Wattů. Teplota 














Obr. 1.3  Páječka Weller D-207 






























































Podíváme-li se na nejnovější páječky, lze pozorovat pouze mírný vývoj. Z hlediska 
technologie, pracují na stejném principu jako první Wellerova páječka, různorodost 
však můžeme nalézt u jejich výkonu, ty se pohybují v rozmezí od 75 W až do 250W, 
některé také umožňují volbu tohoto výkonu a tedy i výsledné teploty na pájecí 
smyčce. Téměř standardem se stala žárovka osvětlující pracovní oblast, nejnovější 
páječky využívají technologii LED. Technické uspořádání dnešních páječek je 
rovněž shodné s prvními modely, jak je například patrné z obrázků 1.5 a 1.6, kde 












Transformátor, spoušť a vnitřní kabeláž je ukryta a chráněna pod dvoudílným 
plastovým tělem. To bývá tvarované dle libosti výrobce, avšak nejčastěji se jedná 
o jednoduché, geometrické tvarování, vycházející z tvarů vnitřních součástí 
a z důvodu snadné výroby – dvoudílné výlisky. Takové formovaní můžeme vidět 
právě na obr. 1.6, kde tvar těla „kopíruje“ obrysy použitých součástí. Ve spodní části 
těla páječky je ergonomická rukojeť, se spouští pro ukazovák ruky. Páječky bývají 






Obr. 1.5  Páječka Weller z roku 1947 






2 TECHNICKÁ ANALÝZA 
 
2.1 Technologie pájení 
Pájení, nebo také letování, je definováno jako způsob metalurgického spojování, 
nanášením vrstvy roztaveného přídavného materiálu, pájky. Tavící teplota pájky je 
nižší než tavící teplota spojovaných základních látek. Základní materiál se pokryje 
pájkou, ale neroztaví se. Pájení se často provádí s použitím tavících přísad, 
ochranných plynů nebo ve vakuu. Pájením vznikají nerozebíratelné spoje, které jsou 
pevné, těsné, vedou teplo a elektrický proud. 
 
Předpokladem pájeného spoje je, že kapalná pájka smáčí základní materiál. 
Povrchové atomy základního materiálu a tekuté pájky se přitom dostanou do tak 
malé vzdálenosti, že se vytvoří podmínky pro účinek adhezních a kohezních sil. 
Pájka pronikne do struktury základního materiálu a vytvoří slitinu.  
[6] 
 
2.2 Druhy a způsoby pájení 
Pájení rozlišujeme podle pracovní teploty na pájení měkké, tvrdé a vysokoteplotní. 
 
2.2.1 Pájení měkké 
U měkkého pájení leží pracovní teplota pod 450°C. Měkké pájení se používá tehdy, 
jsou-li potřeba těsná a vodivá spojení a na zatížitelnost nejsou kladeny vysoké 
nároky, nebo pokud jsou pájené součásti citlivé na teplo. Další výhodou tohoto 
způsobu je, že tato metoda je ke spojovaným materiálům šetrnější, jelikož struktura 
spojovaných kovů se nemění 
Měkké pájení je nejpoužívanější v elektrotechnice, kde vyžadujeme právě 
dostatečnou těsnost a vodivost při malém tepelném zatížení pájené součástky. 
Pájíme-li transformátorovou páječkou, využíváme právě tohoto způsobu pájení. 
[6] 
 
2.2.2 Pájení tvrdé a vysokoteplotní 
Tyto způsoby pájení vyžadují pracovní teplotu nad 450°C, resp. 900°C. Využívají se 
zejména ve strojírenství a spotřebním průmyslu, kde výhodou tohoto způsobu je 
spojování kombinovaných železných a neželezných materiálů a všude tam kde není 
možné použít tavného svařování. Mezi takovéto výrobky patří: Oběžná kola 
turbokompresorů, plynové a parní turbíny, tepelné výměníky a palivové články 





























































































































Jako pájky se používají slitiny nebo čisté kovy, jejichž bod tavení leží pod bodem 
tavení spojovaných kovů. Pájky se dělí na měkké a tvrdé podle pracovní teploty 
a dodávají se jako bochníky, pruhy, fólie, tyče, dráty.[6] 
 
2.3.1 Měkké pájky 
Při práci s transformátorovou páječkou používáme měkké pájky. Ty jsou nejčastěji 
tvořeny směsí cínu a olova v poměru 3:2 s bodem tavení kolem 190 °C. Jako 
referenční pájka pro pájení v elektronice se používá pájka Sn60Pb40, která taje při 
183-190 °C. Přísadou některých kovů (antimon, vizmut, indium) se dá teplota tavení 
slitiny snížit až zhruba na 140 °C (pájka Pb48Sn32Bi). Z ekonomických důvodů se 
pro některé účely používají pájky s vyšším obsahem olova (cín je výrazně dražší); 
například klempířská pájka obsahuje až 70 % olova a jen 30 % cínu, naopak pájka 
používaná pro hermetizaci konzerv a jiné výrobky potravinářského určení nesmí 
obsahovat víc než 10 % olova; pro elektroniku je předepsáno složení pájky 60 % 
cínu a 40 % olova. [8] 
 
2.3.2 Bezolovnaté pájky 
Od roku 2006 je zakázáno používání olova v pájkách v hromadné a sériové výrobě. 
Nařízení vychází ze Směrnice Evropského parlamentu a Rady 2011/65/EU ze dne 
8. června 2011, o omezení používání některých nebezpečných látek v elektrických 
a elektronických zařízeních. 
Toto omezení se však stahuje pouze na sériovou výrobu velkých společností, a proto 
není problém do domácích podmínek jednoduše obstarat pájku s přísadou olova. [9] 
 
2.4 Tavidla 
Tavidla jsou používána k rozrušení vrstvy oxidů a k zamezení další oxidace. Oxidy 
zamezují smáčení materiálu pájkou a je tedy nutné je odstranit. Oxidaci lze předejít 
také pájením v ochranné atmosféře nebo ve vakuu. Výběr tavidla se řídí především 
podle pracovní teploty používané pájky.  
Při pájení transformátorovou páječkou je jako tavidlo nejčastěji používána kalafuna, 
což je rafinovaná pryskyřice jehličnatých stromů. Kalafuna snižuje povrchové napětí 
cínové slitiny a váže na sebe zoxidované složky; tím umožňuje spojení pájky 
zejména s mědí a jejími slitinami. Některé jiné roztoky umožňují pájet železné kovy, 
nerez či hliník. [6] [8] 
 
2.5 Typy páječek 
Při měkkém pájení a zejména při pájení v elektronice máme na výběr z několika 
druhů páječek. Podle jejich konstrukce a použití je můžeme rozdělit do 
několika kategorií. 
 
2.5.1 Elektrické pájecí stanice 
Pájecí stanice jsou určeny pro zkušenější elektrotechniky. Většina pájecích stanic má 
možnost nastavit teplotu hrotu a tím regulovat přepalování cínu, prodloužit životnost 
součástek nebo se úpravou teploty přizpůsobit typu pájky (olovnatá / bezolovnatá). 
Další výhodou je široké spektrum náhradních hrotů, díky kterým se dá páječka 












































































































































stanici probíhá u základních stanic blikáním LED při zahřívání tělíska, u dražších 
stanic najdeme LED či LCD display, zobrazující teplotu hrotu. Nastavení teploty se 
provádí buď analogově pomocí potenciometru, nebo digitálně. Nevýhodou těchto 
páječek je jejich vysoká cena, velké rozměry a hmotnost. 
2.5.2 Horkovzdušné pájecí stanice 
Tyto páječky jsou určeny pro profesionální použití při servisu jemné elektroniky, 
mobilních telefonů a dalších. Výhodou těchto páječek je možnost bezkontaktního 
prohřívání – díky tomu lze prohřát obvody s malými rozměry. Nevýhodou jsou velké 
rozměry a vysoká cena. 
2.5.3 Pájecí pera 
Jednoduché pájecí pero je připojitelné přímo do sítě 230 V. Nelze však regulovat 
teplotu hrotu páječky. Další nevýhodou je dlouhá doba ohřevu hrotu. Naopak 
výhodou je velmi nízká cena a malé rozměry. Navíc lze k tomuto typu pájek zakoupit 
náhradní hroty. 
Obr. 2.1  Elektrická pájecí stanice 

























































2.5.4 Bateriové/akumulátorové páječky 
Pro pájení bez elektrické sítě jsou páječky bateriové. Jejich nevýhodou je relativně 
malý výkon, který ale bez problémů dostačuje na jemnější pájení a servisní úkoly. 
Další nevýhodou je krátká výdrž baterií (při plném nabití max. 120 spojů). Výhodou 
těchto páječek je rychlé zahřátí hrotu v řádech sekund, jejich malá velikost a nízká 
cena. K některým bateriovým páječkám lze jako příslušenství zakoupit například 
nástavec se svítilnou. 
2.5.5 Plynové páječky 
Další možností pájení bez elektrické sítě nabízí páječky plynové. Na trhu jsou 
k dispozici desítky typů plynových páječek v širokém rozsahu vybavení a cen. 
Některé typy těchto páječek jsou schopné pracovat na jedno naplnění i více než 2 
hodiny. Výhodou plynových páječek je jejich všestrannost – umožňují mnoho 
operací, jako například připájet tenký či tlustý vodič, využít plamene nebo horkého 
vzduchu a se správným nástavcem smršťovat bužírky nebo ohýbat plasty. Páječky 
lze zakoupit buďto samostatně nebo jako sadu v kufřících různých velikostí 
a s různým rozsahem základního příslušenství. 
Obr. 2.3  Pájecí pero 






































































2.5.6 Transformátorové páječky 
Pistolové transformátorové páječky patří stále mezi kutily a amatéry 
k nejpoužívanějším páječkám. To dokazuje i prodejnost tohoto typu páječek. Místo 
klasického měděného hrotu je zde použita tzv. vlásenka z měděného drátu o průměru 
cca 1 mm. Tímto vodičem prochází za provozu proud kolem 50 A, který jej zahřívá 
na teplotu 300 - 400 °C. Jejich největší výhodou je univerzálnost, rychlý ohřev 
a chladnutí pájecí smyčky, kompaktní rozměry a nízká cena. Další výhodou je, že 
pracujeme pouze jednou rukou. Cín se totiž po nabrání do oka smyčky udrží na místě 
a nesteče. Nevýhodou je, že se měděná smyčka časem rozpouští v roztavené pájce, 
takže se u ní mění síla drátu a tím i teplota. Další nevýhodou je naindukované napětí 
z transformátoru, které může zničit některá citlivá zařízení (integrované obvody 


















Obr. 2.5  Plynová páječka 















































2.6 Konstrukce transformátorové páječky 
Transformátorová páječka je poměrně jednoduché zařízení. Neobsahuje žádné 
pohyblivé části a vyniká dlouhou životností. Na obrázku 2.7 jsou součásti označeny 
odpovídajícími číslicemi. Hlavní součásti tohoto přístroje jsou transformátor (4) 
a jeho sekundární vinutí (2), které vystupuje z těla páječky (6), dále pak spínač se 





Transformátor je zařízení, které umožňuje přenášet elektrickou energii z jednoho 
obvodu do jiného pomocí vzájemné elektromagnetické indukce. Je největší a nejtěžší 
částí páječky. Dělí se podle výkonu, pro domácí použití nejčastěji 75W, 100W 
a 125W. S rostoucím výkonem se zvětšují i rozměry transformátoru. Na primárním 
vinutí (obvodu) transformátoru je více závitů nežli na vinutí sekundárním. V případě 
pistolové páječky jsou na sekundárním vinutí dva závity (konce tohoto vynutí 
vystupují z páječky ven a je na nich upevněna pájecí smyčka). Transformovaný 
proud má velmi vysoké hodnoty, zatímco napětí výrazně klesá, to vychází ze zákona 
zachování energie.  
 
 

















































































Ze vzorce pro výkon    vyplývá, že výkon smyčky je přímo závislý na 
jejím odporu a roste s druhou mocninou protékajícího proudu.  
Pro koncentraci tepla ve smyčce je využit princip založený na vztahu odporu 
a obsahu průřezu vodiče. Zmenšíme-li výrazně průřez části sekundárního vinutí 
(pájecí smyčka) oproti zbytku, tak v tomto místě bude největší odpor. Velký odpor 
způsobí velký nárůst teploty. [10] [12] 
 
2.6.2 Pájecí smyčka 
Je smyčka vytvořená nejčastěji z měděného drátu umístěná na sekundárním vinutí 
transformátoru. Na smyčce dochází ke koncentraci tepla a je tedy používána jako 
hrot páječky. Na konci smyčky je očko pro zachycení a udržení kapky cínu. Vyrábí 
se v mnoha tvarech a průřezech (nejčastěji 1 až 1,5 mm), na trhu jsou dostupné i tzv. 
věčné hroty (většinou vyrobené z bronzu), které mají delší živostnost.  
Uchycení pájecí smyčky je nejčastěji řešeno pomocí šroubového spoje. Závity jsou 
vyřezány ve vodičích sekundárního vinutí transformátoru. Pájecí smyčka má na 
koncích drátu oka, kterými jsou šrouby prostrčeny.  
 
Obr. 2.8  Transformátor o výkonu 75W, použitý v páječce TRP 






































2.6.3 Další části 
Spoušť páječky: Jedná se o jednoduchý spínač ovládající zapnutí/vypnutí ohřívání 
smyčky, držíme-li spoušť, proud protéká a smyčka se zahřívá. Ovládá také žárovku 






































































































3 DESIGNÉRSKÁ ANALÝZA 
Vzhled současných transformátorových páječek je spjat s téměř nezměněnou 
konstrukcí od první páječky a jejího tvaru podobnému pistoli. Přeci jen však lze 
nalézt odlišnosti v jejich designérských přístupech, které popíši v následujícím textu. 
 
3.1 Tvarové řešení  
Jak bylo uvedeno, tvar je podobný pistoli. Všechny páječky si zachovávají technický 
charakter a hlavní důraz je zde kladen na funkci. Páječky jsou z kompozičního 
hlediska tvořeny ze dvou částí, plastového těla a z něho vycházejícího sekundárního 
vinutí transformátoru. Tato konstrukce pak nepůsobí příliš vyváženě, a to hlavně 
kvůli velkému kontrastu těchto objemů a různým materiálům. U těla páječky ještě lze 
rozeznat rukojeť a část, v které je umístěn transformátor. 
Viditelná část sekundárního vinutí transformátoru není téměř poznamenaná 
jakoukoliv stylizací, její tvar vychází z čistě geometrických tvarů, buď se jedná 
o kruhový, nebo čtvercový průřez a je čistě funkční. Objem této části je malý, pro 
nejlepší viditelnost a dosah k pájenému místu. Materiály jsou voleny s ohledem na 
bezpečnost a elektrickou vodivost – měděné jádro s vnější chromovou úpravou.  
Tělo páječky je tvořeno dvoudílnými plastovými odlitky. Ty jsou ve spodní části 
formovány do tvaru rukojeti. Vrchní část těla páječky je celkově dominantní 
a nejobjemnější, protože v sobě ukrývá většinu součástí, jako je hlavní část 
transformátoru, spínač, žárovka a vnitřní kabeláž. 
Právě na těle páječky jsou nejviditelnější a nejzásadnější designérské zásahy.  
Například u páječky české výroby  ETP 5 je jasně patrné jednoduché, geometrické 
tvarování. Kvádrový tvar vychází z podoby transformátoru a je zde dominantní. 
Čelní plocha tohoto kvádru je opatřena vertikálními průduchy pro odvod teplého 
vzduchu. Dekorativní či stylistické prvky zde nenajdeme. Rukojeť je opět 
jednoduchá pouze s mírným zaoblením hran pro komfortnější úchop.  

























































U páječky značky PowerUp je tělo oproti předchozí páječce výrazně zjemněno 
plynulými přechody mezi objemy. Byly zde použity dva různé materiály, tvrdý plast 
pro tělo, měkčený pro rukojeť. Páječka dostává mírný výraz dynamiky směrem 
ke smyčce, pomocí nízkého klínového vybrání a průduchy v zadní části. 
Páječka značky Toolcraft je jedna z mála na trhu, která má organické tvarování. 
Návaznost rukojeti na vrchní část je plynulá a jemná. Průduchy pro odvod horkého 
vzduchu se mírně sbíhají k centru práce, tedy ke smyčce.  V horní části těla lze nalézt 
symetrii jedné křivky a již zmíněných průduchů. Osa této symetrie leží mezi vývody 







Obr. 3.3  Páječka značky ToolCraft 






3.2 Ergonomie a bezpečnost 
Páječky jsou nástroje držené jednou rukou. Jsou symetrické, takže vhodné jak pro 
praváky, tak pro leváky. Hmatníkem je rukojeť, na níž je umístěn ovladač- spoušť. 
Ta je ovládána ukazovákem ruky.  
Do rukojeti vstupuje ze spodní strany šňůra pro přívod elektrické energie ze sítě. 
Rukojeť u páječky značky Powerup na obrázku 3.2 je vyrobena ze dvou materiálů, 
měkčený plast na větší části rukojeti umožní bezpečnější a komfortnější úchop než 
u páječek, kde je rukojeť tvořena pouze tvrdým plastem.  
Nároky na zorné podmínky u páječek je třeba zohlednit na vodičích sekundárního 
vinutí a u pájecí smyčky. Všechny dnes dostupné páječky v tomto ohledu nemají 
problém a díky subtilnímu provedení sekundárního vinutí je zajištěn i dobrý dosah 
páječky. Transformátor a jeho části jsou při práci zahřívány, avšak jejich teplota 
nedosahuje takových hodnot, aby bylo nutné opatřit tyto části ochranným krytem 
proti popálení. To hrozí pouze při doteku s pájecí smyčkou.  Je tedy důležité, aby 
smyčka byla daleko od rukojeti a byl na ni dobrý výhled.  
Dále je nutno brát ohled na pozici při odložení páječky, aby pájecí smyčka byla 
v dostatečné vzdálenosti od podložky, aby nedošlo k jejímu vznícení. 
Netradičně řešenou rukojeť má páječka značky PowerUp model 79352 na obrázku 
3.4. Rukojeť je zde nakloněna v opačném úhlu nežli u většiny konkurenčních 
produktů. 
 
3.3 Barevná řešení a psychologická funkce 
Výrobci páječek využívají téměř celou škálu barevného spektra, ať už tóny chladné 
či teplé, a nelze tedy říct, že by byla určitá barva přednostně využívána. Přeci jen 
však jsou více využity barvy syté a s ohledem na zaměření produktu na mužskou 
populaci, stěží najdeme páječky provedené v barvě růžové nebo ve velmi světlých 



















































































Určitá jednotnost panuje u výrobků v rámci jedné společnosti, jako například 
u společnosti Weller, ta pro všechny svoje výrobky využívá barevnou kombinaci 
černé a červené barvy. 
Je známé, že barvy mají určitý vliv na emocionální stav člověka a na pocity jeho 
komfortu. Například modrá barva páječky (jako na obr.3.1 a obr.3.4) působí tím, že 
podporuje duševní soustředění, uvažování a především klid a přesnost. Oranžová 
sytá barva (použitá na páječce PowerUp, obr.3.2) vyvolává pocit tepla, povzbuzuje, 
vynucuje pozornost, ale také varuje. [13] 
Nejen barvy, ale i tvar působí na psychiku člověka. Ostré geometrické tvarování, 
jako například u páječek na obrázcích 3.1 a 3.4, působí agresivně, technicky, mužsky 
a profesionálně. Nepřiměřená aplikace tohoto způsobu však může odradit od koupě 
produktu amatéry či začátečníky, stejně tak přehnaná jednoduchost může vyznít až 
v lacinost produktu. Organické tvarování, např. jako u páječky ToolCraft (obr. 3.3), 
se naopak více podbízí a je přívětivější. Nevýhodou může být dojem méně 
technického zaměření přístroje. 
 
3.4 Ekonomická funkce a ekologie 
Ceny transformátorových páječek se pohybují v rozmezí zhruba od 400 do 1000 Kč. 
Největší vliv na ni má výkon páječky, značka, použité materiály a její konstrukce. 
Těla páječek jsou tvořeny dvoudílnými plastovými odlitky a jejich tvarování tak při 
hromadné výrobě nemá zásadní vliv na cenu produktu. Plastové části jsou z páječky 
nejhůře recyklovatelné. Naopak měď použitá v transformátoru je stoprocentně 
recyklovatelná surovina. 
Výhodou jak ekonomickou, tak i ekologickou je, že páječky jsou technicky 
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4 VARIANTNÍ STUDIE DESIGNU 
Na začátku vlastního navrhování jsem si vytyčil cíle, kterých jsem chtěl pomocí 
vlastního návrhu dosáhnout. Mým záměrem byl originální design, při zachování 
funkční stránky. Rovněž jsem kladl důraz na ergonomii produktu. Byl jsem si vědom 
důležitosti aspektů, jako jsou: komfort při práci, jednoduché a intuitivní ovládání, 
snadná údržba, bezpečnost a psychologický dopad. Všechny tyto hlediska pak hrají 
významnou úlohu v úspěšnosti či neúspěšnosti produktu. Pro všechny mé variantní 
návrhy jsem se řídil spíše organickým formováním páječky a to především z důvodu, 
že se na trhu téměř nevyskytuje. Zajišťuje tak vyniknutí a originalitu produktu. 
Tohoto jsem se snažil dosáhnout i jiným přístupem k držení páječky a nalézt tak 
třeba i jiné způsoby práce s tímto přístrojem.  
Zaměřoval jsem se na design páječky s nízkým a středním výkonem, tedy od 75W do 
100W. Volba výkonu v tomto rozsahu přímo souvisí s velikostí použitého 
transformátoru. Jelikož transformátor je největší a nejtěžší součástí páječky, bylo 
mým cílem dosáhnout jeho nejmenších možných rozměrů a umístit ho tak, aby 
přístroj byl ergonomicky příznivý a hmotnostně vyvážený. Dalším limitem v mém 
designerském řešení, se kterým jsem se musel potýkat, byla rozdílná velikost průřezů 
sekundárního vinutí transformátoru a smyčky. Tento rozdíl je nutný pro správný 
chod přístroje. 
 Z hlediska bezpečnosti jsem bral ohled na polohu přístroje v době, kdy není 
používán. V odložené poloze musí být páječka stabilní, a pájecí smyčka musí být 
v dostatečné vzdálenosti od podložky, aby nedošlo k jejímu vznícení. Mou snahou 
bylo také nalézt jiné řešení upevnění pájecí smyčky. Tradiční řešení založené na 
zašroubování šroubů do sekundárního vinutí transformátoru totiž má nevýhody, jako 
je nutnost použití šroubováku, nutnost výroby ok na koncích drátu sloužící jako díra 
pro šroub a rovněž vznik defektu způsobeným roztavením závitu uvnitř vodiče 
transformátoru. 
 
4.1 Varianta I 
Ze začátku jsem hledal tvar a formu ve skicách kresebných a hmotových. První 
varianty vytvořené pomocí hliněných modelů hledaly inspiraci v pěstním klínu, či 
kouli, avšak ergonomie i tvar si nenašly opodstatnění pro další rozvoj. Ten přišel s 
tvarem vzdáleně připomínajícím počítačovou myš. Původně kvádr, v němž by byl 
umístěn transformátor, jsem „obalil“ organicky tvarovaným tělem s částmi 
formovanými pro komfortní úchop.  Ten je založen na stisku těla páječky celou dlaní 
s podporou prstů na všech plochách páječky. Tento originální tvar vyžadoval i 
netradiční vnitřní uspořádání součástí. Jelikož celá páječka byla dost malých 
rozměrů, bylo by nutné použít unikátního řešení spouště, která se v tomto případě 
nevešla do těla páječky. Tvarování těla bylo řešeno v organickém stylu s důrazem na 










































Největší výhodou tohoto řešení spolu s malými rozměry je umístění transformátoru. 
Ten je uvnitř těla páječky. Tím pádem je těžiště největší a nejtěžší součásti páječky 
v téměř ideální poloze. Další velkou výhodou je naprostá originalita. Jak jsem již 
popsal ve vývojové a designérské analýze, páječky si zachovávají pistolový tvar už 
od počátků jejich sériové výroby. 
Obr. 4.1  Varianta I, boční a půdorysný pohled 
Obr. 4.2  Varianta I, řešení úchopu 
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Možnými důvody, proč tomu tak je, a taktéž důvody mého zavrhnutí tohoto 
návrhu jsou:  
a. Nejasnost v uchopení přístroje.  
Uživatel by měl na první pohled a první dotek intuitivně vědět, jak se páječka drží. 
To se u mého návrhu ovšem ukázalo jako těžko řešitelný problém, většinou pouze za 
cenu narušení ergonomie či celkové tvarové kompozice.  
b. Ergonomie. 
 Specifický úchop by nevyhovoval každému. Úchop vyžaduje netradičním polohu 
prstů v nepřirozené poloze a s tím je spojená možná bolest určitých svalů. 
c. Nemožnost vhodného umístění kabelu z přívodní sítě elektrické energie. 
 Ten by při manipulaci a práci s páječkou ve většině poloh překážel. Nabízelo se zde 
řešení pouze po krajích těla nebo ze středu čelní strany páječky. První způsob by 
neumožňoval neutralitu pro praváky a leváky, jedné skupině by zavazel. Druhý 
způsob byl taktéž nekomfortní, kabel na čelní straně páječky by při manipulaci s ní 
překážel a musel by být dodatečně zajištěn. 
d. Psychologie. 
 Určitá skupina potencionálních kupců by neměla důvěru v toto úplně nové pojetí, 
s nímž by neměli zkušenosti. 
e. Větrací otvory. 
Poslední nevýhodou je umístění větracích otvorů pro odvod teplého vzduchu od 
transformátoru. Jelikož je tvar páječky koncipován do celé dlaně, není zde místo na 
odvod tohoto teplého vzduchu. To by při dlouhodobější práci způsobovalo nadměrné 
pocení dlaně. 
 
4.2 Varianta II 
Kvůli problémům popsaných výše jsem se rozhodl formovat páječku klasičtějším 
způsobem, tedy do tvaru pistole.  Základní tvary jsem si opět nejdříve vyjasňoval na 
skicách, později však bylo nutné ověřit si ergonomii a funkčnost 
v plastickém provedení.  
Hlavním záměrem bylo zlepšit manipulaci s přístrojem při práci. Ta je u dnešních 
páječek ovlivněna jejich vysoko uloženým těžištěm, což způsobuje, že se hodně 
naklání do stran a znesnadňuje přesnou práci s ní. Tento problém jsem u svého 
návrhu vyřešil novým umístěním transformátoru, součásti, která má na hmotnosti 
páječky největší vliv. Transformátor jsem uložil hluboko do těla páječky, jeho část 
mírně zasahuje až do rukojeti. Aby toto bylo možné, musel jsem ho natočit o 45°, 
nyní je tedy orientován hranou vůči vodorovné ploše. Tato poloha sice celkově 
snižuje výšku páječky, ale zároveň se zvětšila její šířka.  
Větší šířku páječky jsem však dokázal využít v poupraveném úchopu páječky. 
Přechod z rukojeti na její nejširší část jsem tvarově zjemnil tak, aby byl umožněn 
komfortní dotek této části s rukou. Úchop páječky je tedy řešen jak pomocí prstů, 
které svírají rukojeť, tak i podporou hřbetu ruky, na níž doléhá horní část přístroje. 
Protažením části těla až ke konci páječky, které tvoří místo pro osvětlení a slouží 
i jako svěrka sekundárního vinutí transformátoru, jsem se snažil dosáhnout celkově 
vyváženějšího dojmu z tvaru páječky a redukovat tak velký rozdíl hmot 
u zmiňovaného vinutí a těla přístroje. Samotné osvětlení je zprostředkováno 
pomocí LED. 
Světelný výkon diody není nikterak velký, avšak vhodné umístění blízko pracovního 
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Tvarování je organické, s výraznými křivkami, které dodávají páječce dynamiku. 
Zároveň jejich směr poukazuje na místo konání práce, tedy na konec sekundárního 
vinutí, kde je umístěna pájecí smyčka.  
Horní část těla, kde je umístěn transformátor, je formováno ve stejném stylu jako 
spodní části těla, tedy čistě organicky. Z horního pohledu působí jako kapka, což má 
poukazovat na funkci páječky, tavení kovu. Problémem této varianty je, že organické 
formování celé páječky podvědomě způsobuje efekt méně technického zaměření. 
Problém taktéž nastává s rozložením hmoty těla páječky, kvůli velkému objemu 
v zadní části působí nevyváženým dojmem. Další potíž tohoto řešení je nestabilita 
páječky v odložené poloze, jelikož je v půdorysu tvarována do tvaru kapky, hrozilo 





Obr. 4.3  Varianta II, boční a půdorysný pohled 
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4.3 Varianta III 
Rukojeť vychází z předchozí varianty avšak horní část těla je rozdílná.  Tyto dvě 
součásti jsou tvarově i materiálně ve vzájemném kontrastu a na první pohled je zde 
patrné oddělení části ergonomické/úchopové a části funkční/technické. Rukojeť je 
tvarována organicky, s jemnými přechody a ladnými křivkami, zatímco technická 
část je reprezentována ostrým, jednoduchým geometrickým tvarováním. Dominantní 
částí je zde kryt transformátoru. Ten je vyroben z mírně průsvitného plastu ve tvaru 
šestihranu. V jeho hranách jsou zhotoveny tenké odvětrávací otvory. Stejnou funkci 
by mohl plnit nápis či logo výrobce umístěné na vrchní ploše tohoto krytu. Vodiče 
sekundárního vinutí transformátoru, které vystupují z těla páječky, jsem tentokrát 
volil čtvercového průřezu. Tento tvar má podtrhnout kontrast tvarování a navazovat 
na formu samotného transformátoru a jeho krytu. V podobném duchu je tvarováno 
i osvětlení umístěné na spodní straně těchto vodičů. 
Použití rozdílného tvarování a oddělením části technické od části úchopové je 
docíleno psychologického efektu, kdy uživatel jasně ví, která část k čemu slouží 
a kde a jak má přístroj uchopit. Nevýhodou této varianty bylo obtížné a esteticky 
nevzhledné napojení kontrastně formovaných částí, nejvíce patrné u krytu 
transformátoru a horní části těla páječky. 
 
Podobnou variantou, založenou na vzájemném kontrastu organického 
a geometrického tvarování, byla verze s dominantním prvkem ve tvaru válce použitá 
jako kryt transformátoru. Stejně jako při použití šestihranu, tak i zde nastal problém 
s dojmem nevyváženosti a celkové disharmonie z designu páječky. 



























































Variantní studie designu 
 
 
4.4 Finální varianta 
Finální varianta byla odvozena od varianty II a varianty III. Základní pistolová 
koncepce byla zachována spolu s řešením rukojeti a specifickým umístěním 
transformátoru. Z třetí varianty byla převzata myšlenka na celkový kontrast dvou 
způsobů formování. Přepracováním prošla horní část těla páječky. Zde došlo 
k výraznému zjednodušení a vyjasnění tvaru křivek krytu transformátoru a jeho 
napojení na přilehlé plochy těla páječky. Kryt transformátoru je tvarován do tvaru 
válce a jeho boční stěny plynule přechází do organicky tvarovaného těla páječky. 
Taktéž byla upravena oblast průniku sekundárních vodičů transformátoru 




Obr. 4.5  Varianta III, kryt transformátoru tvoří válec 











































5 ERGONOMICKÉ ŘEŠENÍ 
Systém člověk-stroj-prostředí je základním prvkem ergonomie. Správné vyřešení 
tohoto systému je pro kvalitní design klíčová záležitost. Při mém návrhu jsem se 
snažil toto zohlednit a především jsem dbal na to, aby přístroj byl lehce ovladatelný 
a jednoduše uchopitelný. 
 
5.1 Úchop páječky 
Páječka je souměrná, takže je zde zaručena neutralita pro praváky i leváky. 
Hmatníkem je pistolová rukojeť, která je specifická svojí horní částí. Ta je tvořena 
mírně vydutým prostorem, který slouží jako uchopovací plocha pro ukazovák ruky. 
Ten, spolu s částí dlaně, slouží jako podpora pro vrchní část těla páječky, která na ně 
doléhá. Úchop je tedy řešen jak pomocí prstů svírajících rukojeť, tak i zmiňovanou 
podporou dlaně a ukazováku, které jsou ve styku s horní částí těla. Zmiňovaná 
vydutá část rukojeti může rovněž sloužit jako místo pro namotání přívodního kabelu 
elektrické energie po skončení práce.  
Komfortní činnost s přístrojem zaručuje spolu s rukojetí taktéž nízko uložené těžiště 
páječky. Toho je docíleno neobvyklým umístěním transformátoru. Podrobněji toto 
řešení popisuji v sekci konstrukčně-technologické řešení. 
 
5.2 Ovladač 
Ovladačem je spoušť. Ta je umístěna v přední straně rukojeti a je ovládána 
ukazovákem ruky. Spoušť je široká 5mm a ovládá se s ní uzavírání elektrického 
obvodu. Ve všech barevných variantách je barevně odlišena od těla páječky. 
 
5.3 Uchycení pájecí smyčky 
Velkému ulehčení práce s touto páječkou napomáhá unikátní řešení upevnění pájecí 
smyčky. To pracuje na jednoduchém principu. Otočením plastové části, jenž je 
z vnitřní části opatřena rozšiřujícími se drážkami, a která je umístěna na koncích 
vývodů sekundárního vinutí transformátoru, se zafixuje drát pájecí smyčky 
v otvorech tohoto vinutí. Výhodou tohoto řešení je, že není třeba použití šroubováku 
pro utáhnutí/povolení šroubů, na kterých jsou založena nynější řešení fixace pájecí 













































































smyčky. Další výhodou je ušetřený čas u přípravy samotné pájecí smyčky, odpadá 













5.4 Bezpečnost a zorné podmínky 
Z hlediska bezpečnosti jsem řešil hlavně rizika spjatá s vysokou teplotou při práci 
s páječkou. Nejnebezpečnější místo je pájecí smyčka. Její teplota se při pájení 
pohybuje okolo 300 °C. Uživatel používající tento přístroj by měl samozřejmě 
o tomto riziku být poučen a vědět o něm, a tak se vyvarovat se dotyku v tomto místě. 
Já jsem se tedy zaměřil na polohu páječky v odloženém stavu, kdy pájecí smyčka 
chladne.  Bylo důležité zajistit bezpečnou vzdálenost pájecí smyčky od podložky 
a stabilitu celé páječky v této poloze. Řešením bylo rozšíření těla páječky patrné 
z půdorysného pohledu a zajištění tak proti převalení na stranu s pájecí smyčkou. 
K zahřívání dochází i u vodičů sekundárního vedení transformátoru a u něj 
samotného. Ovšem teploty v těchto částech nejsou natolik velké, aby způsobily 
popáleniny či jiné zranění uživateli. Přesto jsem raději tyto funkční části tvarově 
odlišil od části úchopové. Toho jsem docílil použitím odlišných tvarování. Na 
funkční část geometrické, zatímco na část úchopovou tvarování organické. 
Zorné podmínky a dostupnost byly mé hlavní záměry při tvarování sekundárního 
vinutí transformátoru. To je subtilního kruhového průřezu a vystupuje spolu se 
světlem z těla páječky. Malé rozměry zaručují dobrou viditelnost pájecí smyčky, což 
rovněž přispívá k bezpečnosti páječky. 
Obr. 5.2  Deatil uchycení pájecí smyčky 












































6 TVAROVÉ ŘEŠENÍ 
Základní tvar páječky vychází z formy pistole. Tento prakticky jediný na trhu 
používaný tvar jsem zvolil z důvodu, jelikož mé jiné řešení vykazovalo příliš mnoho 
problémů. – viz má varianta I.   
Použití tohoto způsobu však omezilo mou vizi na jedinečnost produktu v tomto 
segmentu. Snaha odlišit se byla mým hlavním důvodem formovat tělo páječky 
organickým způsobem. To se na trhu téměř nevyskytuje. Po zvážení výhod a 
nevýhod tohoto způsobu tvarování jsem se rozhodl jít cestou kontrastu v celkovém 
dojmu z přístroje. Organické tvarování se více podbízí a je přívětivější než tvarování 
geometrické, které působí funkčně, technicky a mužsky. Sladěním těchto podnětů 
jsem došel k vyváženému celku, který je tvořen organicky tvarovanou rukojetí, jenž 
plynule v horní části přechází do funkčního, geometricky tvarovaného prostoru, 
tvořeného válcovou plochou krytu transformátoru a sekundárním vinutí 
transformátoru tvořeného kruhovým průřezem. Hlavními rysy charakterizující tvar 
páječky jsou elegantní křivky směřující mírně vzhůru a ve směru k pracovnímu 
prostoru – pájecí smyčce. Tyto linie dávají páječce dynamiku a nenásilně poukazují 
na ono nejdůležitější místo.  









V půdorysném pohledu je dominantní válcová plocha krytu transformátoru. Tento 
kryt je opatřen kruhovými větracími otvory pro odvod teplého vzduchu od 
transformátoru. Kruhový tvar jsem zvolil z důvodu sjednocení funkčních částí 
páječky. Kruhová, nebo válcová forma je totiž použita jak na vodičích sekundárního 
vinutí transformátoru, tak i na osvětlení a samotném krytu spolu s částí těla páječky. 
Navíc tento motiv, kruhové otvory v plechu, je hojně používaný u chladičů ve 
strojírenském průmyslu a může tak plnit částečně i psychologický efekt, kdy máme 
s tímto použitím zkušenosti a víme, k čemu slouží. 
Po stranách tento kryt obklopuje organicky tvarované tělo s plynulým výstupem do 
nejširšího místa páječky. To je opodstatněné, jak jsem již popsal dříve, pro bezpečné 
odložení páječky. Vzhled části zajišťující osvětlení páječky je formován do tvaru 
válce a vychází tak z geometrického řešení vodičů transformátoru, pod nimiž je 
uložen. Podobně jsem postupoval i v případě části, která slouží pro úchop pájecí 
smyčky. Válcová forma s mírným ergonomickým tvarováním pro 
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7 BAREVNÉ A GRAFICKÉ ŘEŠENÍ 
Hlavní barevné varianty jsem volil s ohledem na cílovou skupinu uživatelů, tedy 
především muži všech věkových kategorií vyjma dětí, a samotnou činnost páječky. 
Jako nejlepší varianty se mi jevili barvy teplé, které asociují s prací páječky 
v kombinaci s černou nebo šedou barvou. Černou a šedou barvu jsem volil z toho 
důvodu, že působí technicky, moderně a navíc to jsou barvy, na nichž se tolik 
neprojeví špína či prach. Z toho důvodu jsem zvolil i matnou úpravu povrchu. 
Jako finální variantu jsem zvolil barvu oranžovou v kombinaci s černou. Primární, 
oranžová barva použitá na těle páječky vzbuzuje pocit výkonosti, energie a tepla. 
Tyto vlastnosti skvěle vystihují a popisují samotnou činnost páječky, tedy práci 
s teplem a elektrickou energií.  Sekundární černou barvu jsem použil na spoušti, 
lemu krytu transformátoru a osvětlení s koncovkou pro upínání pájecí smyčky. Černá 
barva kromě kontrastních vlastností s oranžovou barvou rovněž tvoří atraktivní celek 
s kovovými částmi páječky, jako jsou vodiče sekundárního vinutí a kryt 
transformátoru. Obdobně jsou řešeny i ostatní barevné varianty, které kombinují 
barvy oranžové, žluté a červené s barvou černou a šedou. 
 
 








8 KONSTRUKČNĚ-TECHNOLOGICKÉ ŘEŠENÍ 
Transformátorová páječka v mém návrhu se skládá z těchto součástí:  
tělo páječky, transformátor, kryt transformátoru, spínač, osvětlení, koncovka 
zajišťující úchop pájecí smyčky a vnitřní kabeláž. 
 
8.1 Tělo páječky 
Hlavní část tvoří tělo páječky, v němž je uložen transformátor, spínač a vnitřní 
kabeláž. Tělo je tvořeno dvěma plastovými výlisky, které jsou spojeny tvarovým 
stykem. Toto řešení jsem zvolil namísto šroubů, protože páječky jsou přístroje 
s velmi dlouhou životností a jsou téměř bezúdržbové. Není tedy nutné páječku 
rozebírat. Použití šroubových spojů by zde zbytečně narušovalo estetickou stránku 
páječky z její vnější strany.  Povrch těchto výlisků je matný, aby se zajistil bezpečný 
úchop rukojeti, jež je součástí těla, a také pro menší viditelnost nečistot. Vnitřní 
strana těla je tvarována pro uchycení transformátoru a spínače. 
 
8.2 Transformátor 
Volil jsem transformátor klasické konstrukce používaný u dnešních páječek, jedná se 
o typ s dvojím vinutím,  výkonem 100W a rozměrech 35x35x60 mm. Průřez stínících 
křemíkových plechů transformátoru je čtvercový. Konstrukce vnitřního těla 
umožňuje i použití transformátoru o výkonu 75W bez dalších zásahů do 
konstrukce páječky. 
































Transformátor se nachází v horní části páječky. Je uložen v mírně nakloněné pozici 
a hranou vůči vodorovné rovině. Toto řešení umožňuje jeho umístění velmi nízko, 
kdy jeho část mírně zasahuje až do rukojeti. Jelikož se jedná o největší a nejtěžší 
součást, hmotnost kolem 0,6 Kg, má tato pozice pozitivní dopad na těžiště celé 
páječky. Vodiče transformátoru vystupující z něj skrz tělo páječky mají kruhový 
průřez o průměru 8 mm. Mezi nimi je umístěn izolant zabraňující 
zkratu o tloušťce 2mm. 
 
8.3 Kryt transformátoru a spínač 
Kryt je tvořen děrovaným plechem tvarovaným do válcové formy. Otvory kruhového 
tvaru o průměru 3mm v tomto krytu slouží pro odvod teplého vzduchu od 
transformátoru a zajišťují tak jeho bezproblémový a bezpečný provoz. 
Spoušť páječky: Jedná se o jednoduchý spínač ovládající zapnutí/vypnutí ohřívání 
smyčky, držíme-li spoušť, proud protéká a smyčka se zahřívá. Ovládá také žárovku 
umístěnou v těle páječky.  
 
8.4 Světlo a přívodní kabel elektrické energie 
Osvětlení je zprostředkováno pomocí LED umístěné pod vývody sekundárního vinutí 
transformátoru. Svorka těchto vodičů je zakomponována právě s plastovou částí 
osvětlení. Přívod elektrické energie je zajištěn šňůrou vstupující do páječky v zadní 
části rukojeti. Délka kabelu je 1,5 metru. 
 
8.5 Fixace pájecí smyčky 
Zajištění pájecí smyčky je řešeno pomocí otočení a aretace válcové části na konci 
sekundárního vinutí transformátoru.  
Ve vodičích sekundárního vinutí transformátoru je drážka, do níž se zasune pájecí 
smyčka. Jednoduchým otočením aretační součásti se drát zafixuje ve stabilní poloze. 
Její vnější část je opatřena drážkami pro lepší úchop. Je možné použít pájecí smyčky 
o průměru 1 - 1,5 mm. 
 
8.6 Materiály 
Materiály jsem volil především podle ergonomických, bezpečnostních 
a ekonomických aspektů. Pro tělo páječky, jsem zvolil polypropylen, je to jeden 
z nejlehčích plastů, je fyziologicky nezávadný, má výborné mechanické vlastnosti, 
jeho povrch je tvrdý a dá se dobře obrábět. Pro část osvětlení jsem zvolil polysulfon, 
plast hojně používaný ve strojírenství a elektronice s tepelnou odolností do 160°C. 
V případě válcové části zajišťující úchop pájecí smyčky jsem jako materiál zvolil 
vysoce tepelně odolný plast PI – polyimid (odolá teplu do 300 °C). Důvodem je fakt, 
že tato součást je v přímém styku s pájecí smyčkou a dochází zde k velmi vysokým 
teplotám. Vodiče sekundárního vinutí vystupující z těla páječky jsou měděné a jejich 




























































































































































8.7 Rozměry a hmotnost 
Páječka bez pájecí smyčky je dlouhá 171 mm, vysoká 138 mm a široká 62 mm. 
Zachovává si tak kompaktní rozměry a tím pádem i jednoduchou přenosnost, což je 
jedna z výhod tohoto typu páječek. Rozměry vychází především z použitých součástí 
a jejich umístění v těle páječky. Sekundární vinutí transformátoru vycházející z těla 
má dosah 65 mm a průměr 8 mm. Část zajišťující osvětlení má průměr 6 mm. 
































































9 PSYCHOLOGICKÁ FUNKCE 
Páječka využívá oba způsoby tvarování, jak organického tak geometrického, z čehož 
plynou psychologické aspekty působící na uživatele. Organické jemné tvarování 
rukojeti a horní části těla působí přívětivě a podbízí se. Naopak horní část páječky, 
geometricky tvarovaná, využívá pocitu funkčnosti a výkonnosti. Cílem bylo 
dosáhnout vyváženého celku, který působí přívětivě na dotek a jednoduchou 
obsluhu, při zachování pocitu výkonnosti a funkčnosti. Snažil jsem se vyvarovat 
ostře vyhraněným způsobům ať už jedné či druhé strany. Pouze strohé geometrické 
tvarování by působilo příliš technicky, nepoddajně a odrazovalo by od nákupu 
začátečníky či amatéry. Navíc velmi jednoduché tvarování působí dost lacině. Na 
druhé straně, pouze organické tvarování by u takto technické věci, jejíž cílovou 
skupinou jsou přeci jen muži, působilo příliš jemně a nevýkonně.  
Oproti ostatním produktům, dnes dostupným na trhu, tvar využívající oba způsoby 
formování působí hodnotně a je přívětivý jak pro elektroniky začátečníky, tak 
pro profesionály. 
Klasická pistolová koncepce má výhodu v důvěře uživatelů, kteří tento tvar znají, 
pracují s ním a mají s ním zkušenosti. Tvar je rovněž jednoduše čitelný, intuitivně, 
nebo alespoň podvědomě víme, která část k čemu slouží, jak páječku uchopit 
a naopak kde se doteku vyvarovat.  
Volené materiály a barvy podtrhují tuto myšlenku. Funkční části jsou kovové, 
úchopová část je řešena na dotek příjemným plastem. Barevná řešení kombinují 
moderní barvy, jako černá s šedou, spolu s barvami naznačujícími energii, teplo 
a výkon – oranžová, žlutá a červená. 
Přívětivě působí i jednoduchá obsluha páječky, především pak výměna pájecí 





Ostatní designerské funkce návrhu 
 
10 OSTATNÍ DESIGNERSKÉ FUNKCE NÁVRHU 
 
10.1 Ekonomická funkce 
Výrobní náklady úzce souvisí s počty vyráběných kusů. Při sériové výrobě by cena 
plastových výlisků, jež by tvořila asi ekonomicky nejnáročnější položku, značně 
klesla. Použité vnitřní součásti jako transformátor a spínač se nijak nevymykají 
běžným typům, bylo by tedy možné kupovat tyto díly i od jiných výrobců. Díky 
velmi podobné stavbě přístroje a podobným použitým součástem by se tak celkově 
cena páječky neměla nijak výrazně odlišovat od produktů v této kategorii, která se 
nyní pohybuje okolo 700 Kč. Páječka by měla být dostupná ve dvou výkonových 
variantách, 75W a 100W. Konstrukce těla páječky umožňuje použití obou 
transformátorů bez zásahů do jiných částí přístroje. Prodávané balení by spolu 
s páječkou mělo obsahovat také cívku pájky, pájecí smyčku a tavidlo. Tyto doplňky 
jsou pro pájení nezbytné a jejich doplnění do balení by uživatel jistě ocenil, navíc jde 
o relativně levné doplňky, které by cenu balení příliš nezvýšily. 
Živostnost výrobku by měla být na vysoké úrovni, jedná se o přístroj s jednoduchou 
konstrukcí a činností, navíc se nejedná, alespoň ve většině případů, o věc každodenní 
potřeby, a tak by při správném zacházení nemělo docházet k opotřebení či defektům. 
 
10.2 Ekologická funkce 
Podobně jako u ceny produktu, taktéž ekologická stránka by se neměla příliš 
odlišovat od konkurenčních produktů. Nejhůře recyklovatelný materiál, respektive 
materiál nejvíce zatěžující životní prostředí je plast použitý na těle páječky, 
osvětlující části a koncovce zajišťující úchop pájecí smyčky. Ostatní části tvoří kovy. 
Kryt transformátoru je z tenkého děrovaného plechu, jehož recyklace by nebyla 
obtížná, stejně jako části transformátoru. Ty tvoří křemíkový plech, a měď. 
Provoz páječky využívá elektrickou energii. Spotřeba je závislá na použitém 
transformátoru a nijak by se nelišila od ostatních dnes dostupných páječek. 
 
10.3 Sociální funkce 
Cílovou skupinou jsou především muži všech věkových kategorií vyjma dětí. Při 
svém návrhu jsem se jednoduchou obsluhou a vyváženým dojmem z přístroje snažil 
zohlednit jak elektrotechniky začátečníky tak profesionály. Páječka by měla být 
dostupná ve dvou výkonových variantách, aby bylo docíleno co nejširšího spektra 
využití. Z ekonomické stránky by mělo jít o dostupný produkt pro většinu lidí. Vztah 

















































































































































V této bakalářské práci jsem se snažil najít nové možnosti vylepšení 
transformátorové páječky, ať už jde o stránku estetickou, ergonomickou nebo 
technickou a zpříjemnit tak práci s ní.  
V první řadě jsem vyzkoušel úplně novou tvarovou koncepci se specifickou 
ergonomií, avšak toto řešení přinášelo příliš mnoho problémů, a proto jsem se 
zaměřil na klasický pistolový tvar.  
U něj, ve snaze zajistit originalitu, jsem zvolil kontrastní estetické řešení využívající 
organické i geometrické tvarování. To páječce zajišťuje velmi dobrou tvarovou 
čitelnost a intuitivnost, kdy víme, co k čemu slouží. Zároveň se oba způsoby 
tvarování vzájemně doplňují v psychologických aspektech, organická rukojeť působí 
přívětivě, poddajně, zatímco geometrická část evokuje funkční a technický 
ráz páječky.  
Z hlediska ergonomie jsem se zaměřil na polohu těžiště, úsporu času, bezpečnost 
a pohodlí při práci. Nízko položeného těžiště jsem docílil specifickým umístěním 
transformátoru. To spolu s ergonomickým tvarem těla páječky zajišťuje pohodlnou 
a přesnou práci s ní. Úsporu času nabízí nové řešení upevnění pájecí smyčky, které je 
bez nástrojové a odpadá zde nutnost vytváření ok pro šrouby na koncích pájecí 
smyčky. Další čas můžeme uspořit při namotávání kabelu od elektrické energie, část 
rukojeti je tvarována tak, aby tato činnost byla snadná a kabel nesklouzával. Barevná 
řešení odpovídají zaměření produktu na mužskou populaci a odrážejí činnost 
páječky.  Z ekonomické stránky jde o produkt využívající standartní součástky 
a výrobní postupy, cena by tak měla být srovnatelná s konkurenčními výrobky. 
V podobném duchu je vedena i ekologická funkce produktu.  
Pro co nejširší záběr zákazníku na trhu by páječka byla nabízena ve dvou 
výkonových variantách, konstrukce těla totiž umožňuje, kromě standartního výkonu 
100W, použití i 75W transformátoru bez zásahů do dalších součástí.  































































SEZNAM POUŽITÝCH ZKRATEK A SYMBOLŮ 
LED  - Light-Emitting Diode 
LCD  - liquid crystal display 
FET  - Field-Effect Transistors    
P [W]  - elektrický výkon 
I [A]  - elektrický proud 
R [Ω]  - elektrický odpor 
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